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Die geſetzlichen Beſtimmungen über die Arbeit der Kinder 
in den Fabriken. f 


Von Dr. H. Rentzſch in Dresden. 


Will man das Elend einer Bevölkerung, die vorzugsweiſe auf 
Fabrikthätigkeit angewieſen ift, mit den graffeften und, wie wir im 
Voraus bemerken wollen, meiſt übertriebenen Farbentönen ſchildern, 
ſo iſt kein Thema dazu geeigneter als die Arbeit der Kinder in den 
Fabriken. Und in der That, da leſen wir in Reiſeberichten befon- 
ders menſchenfreundlich geſinnter Schriftſteller und Schriftſtellerinnen, 
da hören wir bei mündlichen Referaten von dem bleichen, fahlen An⸗ 
tlitz der armen Kinder, denen aller jugendlicher Frohſinn und Muth⸗ 
wille abgehe, deren glanzloſes trocknes Auge uns vorwurfsvoll an⸗ 
blicken ſoll, als wollte es uns dafür verantwortlich machen, daß es 
während feiner Kinderzeit zu ſchnöder Sclaverei verdammt ſei. Neben 


dieſem phyſiſch wenig erfreulichen Zuſtande klagt man über den 


angel an faſt aller geiſtigen Bildung, über große Unwiſſenheit 
und nicht minder über große Rohheit, ſobald die ſtrafende Hand fern 
ſei. Die Einen erblicken — dieſe Gegenſätze in den Beobachtungen 
und Anſchauungen ſind wohl zu beachten — in den jugendlichen 
Fabrikarbeitern die ſtillen Dulder, die mit widerſtandsloſer Reſigna⸗ 
tion ihr hartes Loos tragen: die Andern ſehen in ihnen faſt das 
directe Gegentheil, den jugendlichen Uebermuth, der aller Zucht und 
guten Sitte ledig, ſich bis zur Ungeſetzlichkeit ſteigern und in früherer 
oder ſpäterer Zeit bis zum Verbrechen führen könnte. Und kommen 


wir dann mit den Eindrücken, die Lectüre oder Erziehungen in uns 


befeſtigt haben, ſelbſt in dieſe Gegenden, haben wir Gelegenheit, 
nicht blos oberflächliche Beobachtungen auf den Straßen und bei dem 
Durchſchreiten der Fabriklokale anzuſtellen, ſondern mit den Leuten 
ſelbſt längere Zeit zu leben und gründliche Erfahrungen einzuſam⸗ 
meln, ſo lernen wir allerdings über Manches anders denken. 


Wie im ganzen menſchlichen Leben, ſo gibt es auch bei der Fa⸗ 
brikarbeit mancherlei Schattenſeiten, ja wir wollen gern zugeſtehen, 
daß bei allen andern Berufszweigen, höchſtens den Bergbau mancher 
armen Gebirgsgegend ausgenommen, die arbeitenden Kinder ſich 
eines beſſern Loſes erfreuen, als bei der Fabrikarbeit. Es mag 
wohl auch hie und da liebloſe Eltern geben, welche ihre Kinder nur 
als Einnahmequellen betrachten und ihnen kaum die nöthige Erho⸗ 
lungszeit gönnen; es fehlt wohl auch nicht an Fabrikherren und an 
Aufſehern, welche flatt des herzlich ermahnenden Wortes augenblick 
lich zu harten Strafen verſchreiten. Die eintönige, Geiſt und Kör⸗ 
per abſpannende Arbeit, wie ſie gerade den Fabriken mit ihrer Ar⸗ 
beitstheilung eigenthümlich iſt, dürfte dem kindlichen Organismus 
ebenſo wenig angenehm ſein; der nothwendige Mangel der harmoniſchen 
geiſtigen Ausbildung iſt endlich ein ziemlich großer Nachtheil; allein 
ſo traurig ſind die Zuſtände doch in ihrer Allgemeinheit nicht, wie 
man ſie von mancher Seite aus geſchildert hat. Am allerwenigſten 
können wir aber in die Mahnungen Derjenigen einſtimmen, welche 
die Arbeit der Kinder — wir fügen hinzu: in wohlmeinendſter Ab⸗ 
ſicht — ganz und gar aus den Fabriken befeitigt wiſſen wollen. — 
Um den Standpunkt, den wir in dieſer Frage einnehmen, im Voraus 
klar erkennen zu laſſen, ſtehen wir nicht an zu bemerken. daß wir gleich⸗ 
falls die Arbeit der Kinder in den Fabriken beklagen, und es allerdings 
lieber ſehen würden, wenn deren Beſchäftigung in anderer Weiſe ge⸗ 
regelt werden könnte: allein, ſowie die Sachen jetzt liegen, hieße dies 
etwas Unmögliches fordern, und kann es unſerer Anſicht nach nur 
darauf ankommen, durch Beſeitigung und Milderung mancher Uebel⸗ 
ſtände die Schattenſeiten möglicht zu entfernen. 

An ſich kann man nämlich in einer frühzeitigen Gewöhnung 
der Kinder zu einer geregelten Thätigkeit nichts Beklagenswerthes 
erblicken, ſobald eine ſolche nur den kindlichen Kräften angemeſſen 


iſt. Eine mäßige wirthſchaftliche Benutzung der Kinder, die faft 


den dritten Theil der Bevölkerung ausmachen, erſcheint vielmehr 
19 


geboten. Sie werden nicht nur zum Wohlſtande und zur Mehrpro⸗ 
duction eines Landes weſentlich mit beitragen können, ſondern auch 


den materiellen Wohlſtand der Familien erhöhen und ihre eigne 


materielle Lage verbeſſern helfen. Iſt eine arme Arbeiterfamilie mit 
Kindern reich geſegnet, ſo werden ſelbſt die wenigen Groſchen, die 
die Kinder dem elterlichen Haushalte wöchentlich zuführen, willkom⸗ 
men ſein. Wenn die jüngern Familienmitglieder bereits mitver⸗ 
dienen, ſo iſt die Wahrſcheinlichkeit vorhanden, daß von der gebote— 
nen Gelegenheit auch Gebrauch gemacht werde, mit Hilfe dieſes Zu⸗ 
ſchlags zum täglichen Haushalte reinlicher zu wohnen, ſich ſatt zu 
eſſen ſich anſtändig zu kleiden und auch für unſchuldige Genüſſe und 
geiſtige Erholungen einen Sparpfennig aufwenden zu können“ Wird 
dann die ganze Familie nicht mehr von der Sorge um das nackte 
Leben geängſtigt, ſo iſt Ausſicht vorhanden, daß die Kinder ſelbſt 
bei weniger Unterrichtsſtunden doch weit mehr lernen, und daß die 
Liebe der Eltern, die ſich einmal durch Nichts erſetzen läßt, ſich den 


Kindern wenigſtens während einiger Feierſtunden zumenden und 


ihnen mehr nützen kann, 
Fremden. 
Auf der andern Seite iſt dagegen zu fürchten, daß die Kinder, 


als der Eifer von zehn wohlwollenden 


die in Arbeiterfamilien ſich einmal mehr oder weniger ſelbſt über: | 


laſſen bleiben müſſen, durch Unthätigkeit verwahrloſt und zu Ver⸗ 
brechen verleitet werden würden, und kann die Fabrikthätigkeit ſogar 


dieſen, wenn auch negativen Vorzug, prophylaktiſch bei der Erziehung 
beitszeit. 


mitzuwirken, in Anſpruch nehmen. So wenig man auch geneigt ſein 


dürfte, Fabriklokale als Bildungsſtätten für das kindliche Gemüth ö 
zu bezeichnen; fo ſehr man im Gegentheil tadelnd bemerken muß, 
daß durch den Umgang mit den ältern Arbeitern beiderlei Geſchlechts 
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manche edle Regung erſtickt und nicht ſelten der erſte Grund zu 
ſpäterer Verdorbenheit gelegt wird: ſo muß man doch, ſo traurig es 


iſt, in manchen Fällen die Arbeit im Fabriklokal für weniger bedenk⸗ 


lich halten, als das unſtete Umhertreiben ohne elterliche Aufſicht. 
Die Eltern fühlen dies ſelbſt zu wohl. Wie oft iſt von menſchen⸗ 
freundlichen Fabrikherren nicht der Verſuch gemacht worden, die 


Kinderarbeit ganz aus ihren Fabriken zu verweiſen. 
brachten ihre Kinder immer wieder zurück, ja ſie erboten ſich ſogar 
auf allen Lohn zu verzichten, da ſie überzeugt ſein könnten, daß die 
jugendlichen Arbeiter wenigſtens nicht ohne Aufſicht ſeien. 

Laſſen unſere ſocialen Verhältniſſe es alſo kaum geeignet er⸗ 
ſcheinen, die jugendlichen Kräfte zu ſchonen, ſo fordern die gewerb⸗ 


Die Eltern 


lichen Zuſtände nicht minder gebieteriſch die Benutzung aller Arbeits⸗ 


kräfte. Unſere Induſtrie befindet ſich durch die große Concurrenz, 
die ihr von allen Seiten gemacht wird, durchaus nicht in der Lage, 
der Kinderarbeit vollſtändig zu entbehren, ja man kann behaupten, 
daß eine großartige Fabrikthätigkeit ohne Kinderarbeit faft gar nicht 
beſtehen könnte. Wir meinen hierunter nicht allein den geringern 


werden, um das nachzuholen, was das Geſetz verſagt hat? Bei 


der wohlwollendſten Abſicht, das Loos der Kinder zu verbeſſern, 


könnte es der Geſetzgeber möglicher Weiſe verſchlechtern, da diejenigen 
Eltern, die man zur Erfüllung der Pflichten gegen ihre Kinder erſt 
zwingen muß, in der Regel auch diejenigen ſein werden, welche ſich 
aus der Hintergehung des Geſetzes, aus Betrug in der Angabe des 
Alters und aus andern gewiſſenloſen Handlungen am wenigſten ein 
Gewiſſen machen werden. 

Wir wollen alſo die Fabrikarbeit der Kinder nicht verboten, 
ſondern nur an gewiſſe gefegliche Formen geknüpft wiſſen, und glau⸗ 
ben dieſen Eingriff in die Rechte der Eltern nicht nur vom Stand⸗ 
punkt der Nationalökonomie, ſondern ſogar von dem des ſtaatlichen 
Rechts aus dadurch begründen zu können, daß der Staat die Auf⸗ 
gabe hat, für alle die Staatsangehörigen (Unmündige und Unzu⸗ 
rechnungsfähige) zu ſorgen, welche ſich noch nicht ſelbſt ſchützen können. 

Dieſer Schutz hat ſich vor Allem darauf zu erſtrecken, die Kin⸗ 
der als ſolche Individuen, die noch nicht zu phyſiſcher Reife gelangt 
ſind, vor Ueberarbeitung zu bewahren. Zu viele Stunden täglich 
zu arbeiten und Arbeiten zu verrichten, welche die kindlichen Kräfte 
überſteigen, darf nicht erlaubt ſein, ſonſt wird das richtige Maß 
leicht überſchritten. Um Beides zu erreichen, hat man einen dop⸗ 
pelten Weg eingeſchlagen. Man nimmt zuerſt ein beſtimmtes Alter 
an, unter welchem Kinder in den Fabriken gar nicht beſchäftigt wer⸗ 
den dürfen, und beſtimmt ferner ein Maximum der täglichen Ar⸗ 


So iſt in Preußen ſeit 1855 die Beſchäftigung von Kindern 
unter 12 Jahren in Fabriken ganz unterſagt, und für Kinder von 
12—16 Jahren iſt die Arbeitszeit (exel. einer Stunde Mittagszeit 
und einer Viertelſtunde Vor⸗ und Nachmittags Ruhezeit auf zehn 
Stunden beſchränkt, welche in die Zeit von 5 Uhr Morgens bis 
9 Uhr Abends fallen müſſen. Nur in außerordentlichen Fällen iſt 
eine Verlängerung um eine Stunde und nur auf die Dauer von 
höchſtens 4 Wochen geſtattet, und iſt dazu noch die ortspolizeiliche 
Genehmigung einzuholen. 

Das öſterreichiſche Gewerbegeſetz billigt die Fabrikarbeit der 
Kinder vom vollendeten 10. Lebensjahre an, und läßt mit dem zu⸗ 
nehmenden Alter eine Steigerung der Arbeitsdauer in der Art ein- 
treten, daß bis zum 14. Jahre täglich 10 Arbeitsſtunden, vom 14. 
bis 16. Jahre 12 Stunden (ausnahmsweiſe 14 Stunden) geſtattet 
werden. 

Das ſächſiſche Gewerbegeſetz beſtimmt, daß Kinder von 10 
Jahren (vom 1. Januar 1865 an Kinder von 12 Jahren) nur in 
der Tageszeit von Morgens 5 bis Abends 8 Uhr und nicht länger 


als 10 Stunden täglich beſchäftigt werden ſollen, und find in dieſe 


Arbeitslohn, der ſich einmal bei einer großen Reihe von Verbrauchs- 
betrieb keinen Unterſchied, doch hat es, wiewohl erſt nach vieljährigen 


gegenſtänden geltend macht, ſondern die Verwendung zu mancherlei 
Arbeiten, die von Erwachſenen mit gleicher Leichtigkeit nicht ausge⸗ 
führt werden könnten. So ſind die Kinder, um Beiſpiele dafür 
reden zu laſſen, in großen Spinnereien geradezu nöthig, ſich unter 


Arbeitszeit die Unterbrechungen durch die Mittagszeit von einer 
Stunde und die ſonſt angemeſſenen Ruhezeiten einzurechnen. 
Das engliſche Geſetz macht zwar zwiſchen Gewerbe- und Fabrik⸗ 


Parlamentsdebatten, zu Gunſten der in den Fabriken beſchäftigten 
Kinder eine Reibe ſchützender Maßregeln feſtgeſetzt. Durch die 


Aſhley⸗ oder Factory⸗Bill von 1833 dürfen Kinder unter 9 Jahren 


den Maſchinen zu bewegen, Fäden mit ihren zarten Fingern zu bes | 


feſtigen u. ſ. w. Mit großem Erfolg werden Kinder ferner zum 


Fertigen von Spielſachen, zum Bemalen von Porzellan und Bilder⸗ 


bogen, zur Blumen⸗, Nadel⸗ und Cigarrenfabrikation, zum Klöp⸗ 


peln und vielen andern Industriezweigen verwendet. Würde in 
manchen Gegenden den Fabrikherren verboten werden, Kinder zu 


beſchäftigen, ſo würden Erwerbszweige aus manchen Gegenden ganz 


verdrängt werden, theils weil die entſprechenden Arbeiter nicht ge⸗ 


funden werden könnten, theils auch weil ſolche Artikel den 2—Imal | 


höhern Arbeitslohn Erwachſener nicht zu tragen vermögen. Leb⸗ 
hafter Fabrikbetrieb und zahlreiche Bevölkerung ergänzen ſich daher 
gegenfeitig, das Eine wird zur Vorbedingung des Andern. 

Wenn daher von Zeit zu Zeit die Frage auftaucht, ob die Be⸗ 
ſchäftigung der Kinder in den Fabriken nicht beſſer ganz zu verbieten 
ſei, ſo können wir uns bei der Löſung derſelben im Hinblick auf 
unſere gegenwärtigen Zuſtände nur verneinend ausſprechen. Der 
Staat kann bei der Einmiſchung in die Befugniſſe der Eltern hin⸗ 
ſichtlich der Auferziehung und Verwendung der Kinder zur Arbeit 
das Gegentheil von dem erreichen, was er eigentlich beabſichtigt. 
Geſetzt auch, das Geſetz verbietet das Arbeiten der Kinder für Rech⸗ 
nung Dritter ganz und gar, will der Staat vollſtändige Garantie 
dafür übernehmen, daß dieſelben Kinder, denen die Fabrik verſchloſ⸗ 
fen iſt, im eigenen Haufe bis ſpät in die Nacht hinein angeſtrengt 


| 


gar nicht und vom 9. bis 13. Jahre nicht länger als einen halben 
Tag, d. h. 5½ Stunden täglich arbeiten. Die andere Hälfte des 
Tages muß ſie der Arbeitgeber auf ſeine Koſten in die Schule ſchicken, 
und hat der Schullehrer den regelmäßigen Beſuch der Schule der 
Obrigkeit zu bezeugen. Junge Leute vom 13. bis zum 18. Lebens⸗ 
jahre können 10 ½ Stunden täglich beſchäftigt werden, männliche 
Perſonen über 18 Jahre alt jede beliebige Zeit, weibliche Perſonen 
jedoch niemals über 10 ¼ Stunden per Tag. 

In Frankreich beſteht ein nicht gerade lobenswerthes Regle⸗ 
ment, das die Zulaſſung achtjähriger Kinder geſtattet und dieſen 
eine 10ſtündige, zwölfjährigen Kindern aber eine 12ſtündige wirkliche 
Arbeitszeit zumuthet, außerdem auch in Bezug auf Extra- und Nacht⸗ 
arbeiten dem Ermeſſen der Behörden einen nicht unbedenklichen Spiel⸗ 
raum läßt. 

Am angemeſſonſten erſcheint unter dieſen Geſetzen das neue 
ſächſiſche Gewerbegeſetz, wie es 1865 die Fabrikarbeit der Kinder an 
das vollendete 12. Lebensjahr bindet, nach zurückgelegtem 14. Lebens⸗ 
jahre aber die Datter der Beſchäftigung dem eigenen Ermeſſen der 
Erwachſenen überläßt. 

Schwieriger iſt die geſetzliche Ueberwachung nach der Seite hin 
durchzuführen, daß den Kindern keine ſolchen Arbeiten aufgebürdet 
werden, die der jugendlichen Kraft nicht angemeſſen ſind, und bleibt 
hier dem Ermeſſen der Behörden allerdings ein weiter Spielraum 


vorbehalten. Während die andern Geſetzgebungen ſich nur auf all⸗ 
gemeine Empfehlungen und Verbote mehr ermahnender als ſtrafender 
Natur beſchränken, iſt allein die engliſche Geſetzgebung einen Schritt 


weiter gegangen, indem fie den Fabrik⸗Inſpeetoren das Recht zuge⸗ 


ſteht, ſich die Fabrikräume zu jeder Zeit öffnen zu laſſen, um ſich zu 


überzeugen, daß in Bezug auf die Wohlfahrt und Geſundheit der 


Arbeiter und beſonders der Kinder den Vorſchriften in jeder Weiſe 
Genüge geſchehen ſei. Wir meinen, daß ſich nach dieſer Richtung hin 
auf geſetzlichem Wege nur in eclatanten Fällen etwas erreichen laſſe, 
und dürfte es gerathener ſein, im Uebrigen dem Intereſſe der Arbeit⸗ 
geber zu vertrauen, das ſie von ſelbſt nicht dazu kommen laſſen wird, 
einem jugendlichen Arbeiter eine Beſchäftigung zu übertragen, die 
nicht zur Zufriedenheit geliefert werden kann. 

Damit iſt aber die Sorgfalt für das phyſiſche Wohl der Kinder 
keineswegs erſchöpft. Manche Arten der Fabrikarbeit, beſonders in 
Lokalen mit ſchlechter Ventilation, in ungeſunden Stellungen u. ſ. w. 
ſind der Entwicklung des kindlichen Organismus höchſt nachtheilig, 
und darauf iſt allerdings von Seiten der Geſetzgebungen ebenſo wenig 
Rückſicht genommen worden, wie dieſer Uebelſtand von vielen Fabrik⸗ 
herren meiſt aus Unkenntniß vollkommen außer Acht gelaſſen worden 
iſt. Das bleiche Ausſehen mancher Kinder iſt nicht allemal eine 


Folge der Anſtrengungen, ſondern wird mehr hervorgerufen durch die 


verdorbene unreine Luft der Fabriklokale, die den Lungen die nöthige 
Menge Sauerſtoff nicht zu liefern vermag. Die Technik iſt aber 
längſt ſo weit vorgeſchritten, um auch Räume mit friſcher Luft zu 
füllen, bei denen die gewöhnliche Manipulation des zu erzeugenden 
Luftzuges aus irgend welchen Gründen nicht ſtattfinden darf. Die 
Chemie hat uns Mittel und Wege kennen gelehrt, durch die wir un- 
reine Gaſe und ſonſtige in der Luft ſchwebende Stoffe fixiren können. 
Man möge die nöthigen Vorbereitungen treffen, und es wird auch 
dieſer Grund wegfallen, den die Gegner der Kinderarbeit bis jetzt 
allerdings nicht mit Unrecht angeführt haben. 

Gleiche Beachtung verdient das geiſtige Wohl, doch iſt nach 
dieſer Seite hin von Seiten der Geſetzgebungen wohl das Nöthigſte 
geſchehen. Zu wünſchen möchte höchſtens noch ſein, daß der Unter⸗ 
richt, wie dies hier und da noch der Fall iſt, nicht in die Abendſtunden 
verlegt würde, wo das körperlich ſchon ermüdete Kind zu geiſtiger Thä⸗ 
tigkeit wenig aufgelegt ſein kann. Im Nothfalle beſchränke man lie— 
ber die Unterrichtszeit, ſobald dieſe auf die frühen Morgenſtunden 
verlegt worden iſt, da wir überzeugt ſind, daß in einer Stunde von 
dem geiſtesfriſchen Kinde mehr gelernt werden kann, als in 3 Abend- 
ſtunden, nachdem der Tag mit allen ſeinen Mühen und aller ſeiner 
Arbeit zurückgelegt iſt. Haben wir hier kaum Veranlaſſung zu irgend 
welchen tadelnden Bemerkungen, ſondern nur zu Wünſchen für eine 
allgemeine beſſere Bildung der untern Volksklaſſen, ſo ſind wir leider 
nicht in der Lage von den mancherlei Einflüſſen der Fabrikarbeit auf 
die Moralität der Kinder daſſelbe ſagen zu können. Das Zuſammen⸗ 
arbeiten mit Erwachſenen, die das kindliche Gemüth bei ihren Pri- 
vatgeſprächen und ſonſtigen Bemerkungen, bei Lob und Tadel des⸗ 
ſelben zu wenig berückſichtigen, mancherlei Unzuträglichkeiten, die da 
vorkommen, wo beide Geſchlechter zuſammen arbeiten, werden jeder⸗ 
zeit eine dunkle Schattenfeite des Fabriklebens bleiben. Vieles läßt 
ſich mildern, ganz beſeitigen wird man es aber da nicht können, wo 
es am guten Willen fehlt. Dadurch, daß unter den Arbeitern; welche 
mit den Kindern zuſammen beſchäftigt werden, eine ſorgfältige Aus⸗ 
wahl getroffen wird, haben übrigens manche Fabrikherren von ihren 
lobenswerthen Beſtrebungen Kunde gegeben. 


Die Beauffichtigung der Kinder während der Arbeitszeit gehört 


gleichfalls zu dem erziehenden Element. Die Wahl des Aufſehers 


ſollte jederzeit mit größter Vorſicht erfolgen, da es hier gilt, ange⸗ 


meſſene Strenge mit der nöthigen Nachſicht und Milde zu vereinigen, 
um ſo mehr, als auch der Fabrikherr meiſt in den Fall kommt, das 
Recht der Beſtrafung dem Aufſeher zu überlaſſen. Was dieſes Straf. 
befugniß aber betrifft, ſo ſcheinen uns einige Geſetzgebungen, und 
darunter auch die neue ſächſiſche, zu weit zu gehen, indem ſie dem 


Arbeits herrn das Recht der väterlichen Züchtigung, wenn auch nur 


innerhalb der zur Erhaltung von Zucht und Ordnung nöthigen 
Grenzen einräumen. Wir meinen, man ſolle auch gegen Kinder, 
wie gegen die übrigen Arbeiter, die Mittel der Entlaſſung und Lohn⸗ 
abzüge in Anwendung kommen laſſen, da die jugendlichen Arbeiter 
dann vor etwaigen Mißhandlungen von Seiten ihrer Aufſeher voll- 


kommen geſchützt find und doch bei wirklichen Vergehen der nöthigen | 


Strafe zu Hauſe kaum entgehen werden, ſobald ſie mit geringerem 
Wochenlohn ankommen. 
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| Es fehlt uns, wie wir ſchließlich nochmals zu verſichern gern 
bereit find, nicht an Mitleid für jene jugendlichen Arbeiter, welche 
die Zeit der Ausſaat ſchon mit als Erntezeit benutzen müſſen, und 
zwar nicht, weil ſie ſchon arbeiten müſſen, ſondern weil ihnen die 
Vorbereitungszeit für die ſpätere Thätigkeit ſo karg bemeſſen wird 
— wir können aber doch nicht in das Urtheil Derer einſtimmen, 
welche die Arbeit der Kinder aus den Fabriken ganz beſeitigt wiſſen 
wöllen und ſind vielmehr der Meinung, daß die Arbeit der Kinder 
nach Beſeitigung "einiger leicht zu entfernender Uebelſtände zwar 
immer noch ein Uebel, aber ein nothwendiges und erträgliches ge⸗ 
nannt werden muß. 


Nene patentirte Bleichmethode zum Bleichen von Garnen, 
Geweben, roher Baumwolle n. ſ. w. 


von Banks & Grisdales. 
Mit 1 Holzſchnitt. 


Die Nachtheile des gewöhnlichen Bleichverfahrens find die Ränge 
der dazu erforderlichen Zeit, die großen Räume mit einem bedeuten: 
den Aufwande von fließendem Waſſer, ſowie die Schwierigkeit des 
Bleichens von Garnen in ſog. Cops oder Kötzern. 

Dieſe Uebelſtände ſind durch ein neues, eigenthümliches, in Eng⸗ 
land erfundenes und u. A. auch in Sachſen patentirtes Verfahren 
ganz beſeitigt worden. — In 10 Stunden können 600 bis 1400 
Pfund Garn oder Gewebe völlig gebleicht und gewaſchen werden, die 
Operation kann in einem kleinen Zimmer vor ſich gehen, anſtatt 
fließendem Waſſer iſt nur eine mäßige Quantität in einer Ciſterne 
erforderlich, und die zu bleichenden Gegenſtände werden von dem 
Augenblicke an, wo ſie in den Keſſel gelegt werden, bis ſte völlig 
gebleicht ſind, gar nicht angerührt, wodurch es möglich wird, Garne 
in Warps und namentlich in Cops oder Kötzern ganz unverſehrt und 
durch und durch rein zu bleichen und zu waſchen. 

Das Princip dieſes Verfahrens beſteht darin, daß die atmo- 
ſphäriſche Luft aus dem Behälter und folglich auch aus der Waare 
herausgepumpt wird, wodurch dieſe letztere ganz porös wird, ſo daß 
die zum Bleichen angewandten Flüſſigkeiten jeden Theil der Garne 
oder Stoffe bis ins Innere durchdringen, was bei dem gewöhnlichen 
Verfahren nur durch Stärke der Ingredienzen und längere Wirkung 
zu erreichen iſt. 

Die beigegebene Zeichnung ſtellt 2 Keſſel mit einer für beide 
genügenden Luftpumpe dar; es iſt zwar nur ein Keſſel für die Ope⸗ 
ration des Bleichens und Waſchens erforderlich, doch zieht man es 
vor, zwei Keſſel zu haben, da dann einer davon in Operation fein 
kann, während der andere gefüllt oder geleert wird und ſomit mehr 
geleiſtet werden kann. Auch iſt es oft wünſchenswerth, einen Keſſel 
blos zum Kochen und den andern für die Operationen des Chlorens 
und Säurens zu nehmen; dies hat indeſſen nur den Zweck, ein grö⸗ 
ßeres Quantum zu bleichen und genügt für alle Operationen ein 
Keſſel vollkommen. 

Die Waare wird auf einen in dem Keſſel befindlichen durch⸗ 

löcherten doppelten Boden gelegt. der Keſſel geſchloſſen und hierauf 
die Luft mittelſt der Dampf⸗Luftpumpe ausgepumpt, dann durch 
Oeffnung eines Ventiles erwärmte Sodalöſung hineingelaſſen und 
dieſe durch Zulaſſung von Dampf mit der Waare gekocht. — Da 
dieſes unter Beibehaltung des Vaeuums geſchieht, ſo iſt natürlich 
nur eine geringe Temperatur dazu nöthig. . Diefe Sodalbſung tritt 
mittelſt des äußern Luftdruckes aus einer der unter dem Keſſel an- 
gebrachten Ciſternen in denſelben und wird ebenſo nach beendigtem 
Kochen, durch Oeffnung eines im Deckel befindlichen Ventils. mittelſt 
der dann in den Keſſel eintretenden Luft wieder herausgetrieben und 
durch ein Abflußrohr weggeleitet. 
Durch ein im Deckel mündendes Rohr wird dann von oben 
kaltes Waſſer auf die Waare gelaſſen, welches durch dieſelbe läuft 
und die Soda auswäſcht. Hierauf wird der Keſſel geſchloſſen, die 
Luft ausgepumpt und von oben und unten kaltes Waſſer hineinge⸗ 
laſſen, welches die Waare vollkommen wäſcht. Durch Oeffnen des 
betreffenden Ventils wird das Waſſer dann wieder herausgetrieben 
und man kann dieſe Operation ſo oft wiederholen, als man für 
I 


nöthig findet. 5 

Auf ähnliche Weiſe wird, nach jedesmaliger Herſtellung eines 
Vacuums, aus einer andern der unter dem Keſſel befindlichen Ciſter⸗ 
nen die Chlorkalklöſung und dann die Säure hineingelaſſen und 
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9 
darauf ausgewaſchen, und auch dieſes ſo oft wiederholt, als man 
beliebt. Nach dem letzten Waſchen wird dann die Waare aus dem 
Keſſel genommen und auf gewöhnliche Weiſe getrocknet. 


Da durch die Abweſenheit der Luft alle Flüſſigkeiten beſſer und f 


raſcher durch jede Faſer der zu bleichenden Gegenſtände durchdringen, 
ſo gehen die verſchiedenen Operationen viel raſcher vor ſich, auch 
können die Chlorkalklöſung und Säure ſo viel ſchwächer genommen 
werden, als bei dem gewöhnlichen Verfahren. Durch die geringere 
Stärke dieſer Ingredienzien wird weder die Waare noch der Keſſel 
angegriffen, ohnedem iſt dieſer letztere, obgleich aus Gußeiſen, durch 
eine beſondere Einrichtung gegen die Berührung mit der Waare und 
den Einfluß der Säure geſchützt. 

Durch die Erſparniß an Räumlichkeit, Zeit, Chemikalien und 
Arbeitslohn iſt dieſes Bleichverfahren von beſonderem Vortheil und 
darf gewiß manchen deutſchen Fabrikanten willkommen ſein, die 
da wünſchen, eine eigne Bleicherei für eine geringere oder größere 
Production ohne bedeutende Auslagen einzurichten. 

Der Export dieſes Bleichapparates geſchieht durch die Herren 
Aders, Preyer & Co. in Mancheſter, ein Haus, welches ſich u. A. 
ſpeciell mit dem techniſchen Fache befaßt und daher unſern Leſern 


gewiß gern mit jeder Auskunft über dieſe, ſo wie alle andern eng⸗ 


liſchen Maſchinen an die Hand geht. 


0 
I 
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eine Waſſerpfanne, welche theils von der darüber ſtreichenden Flamme, 
theils von der durch den Roſt d ſtrahlenden Wärme geheizt wird; 


e 


"| 
— 


s iſt die Kochröhre, die auch Braten von nicht zu großer Dimenſion 


Nähere Auskünfte hierüber ertheilt Herr Robert Zeitlber⸗ 
ger in Leipzig, welcher ſich auch im Beſitze von mit dieſem Apparate 


gebleichten Proben befindet. 


Beſchreibung eines eiſernen Kochofens, ſowie eines 
Bratofens 


aus der Königin⸗Marienhütte bei Zwickau. 
Mit 2 Holzſchnitten. 


Der erſtere iſt ein hauptſächlich für die Zwecke des Kochens ein⸗ 
gerichteter Zimmerofen , der jedoch mit eben fo großem Vortheile als 


bloßer Wärmeſpender fungiren kann. Obgleich bei ſeiner Einrich⸗ 
tung vorzüglich darauf Rückſicht genommen wurde, daß Stein⸗ 
kohlen und Koks als Brennmaterial dienen, ſo kann doch auch jedes 
andere Brennmaterial in ihm verbrannt werden. 


Der Einrichtung feiner Feuerung nach ift er Füllofen, d. h. er 


kann eine gewiſſe Menge Brennmaterial als Vorrath in ſich auf⸗ 
nehmen und daſſelbe ſenkt ſich nach und nach, durch eigne Schwere, 
nach dem Orte der Verbrennung hinab. Der Roſt iſt übrigens ſo 
eingerichtet, daß, trotz der darüber liegenden hohen Brennmaterial⸗ 
ſchicht, derſelbe leicht von den Schlacken befreit werden kann, ohne 
daß man nöthig hat, das Feuer zu ſtören. 

Fig. 1 zeigt dieſen Ofen im Durchſchnitte. a iſt die Feuerthür; 
b der Feuerraum, der eigentliche Füllofen; e und d find Roſte, 
welche oben in Plattenform auslaufen und die Wände des Füllofens 
bilden helfen. Durch die nach innen geneigte Stellung der Roſte o 
und d iſt es geradezu unmöglich, daß ſich dieſelben verſtopfen können; 
die Luft wird alſo immer ungehindert Zutritt erhalten freilich aber 
werden auch dieſe Roſte ſich etwas ſtark erhitzen und alſo verhältniß⸗ 


aufnehmen kann; hh find Wärmeröhren; i iſt eine auf der Koch⸗ 
röhre befindliche und mittelſt des Knopfes k verſchiebbare Platte. 
Soll gekocht werden, ſo wird der Füllofen mittels des Schiebers i 
geſchloſſen, wie dies in der Abbildung zu ſehen; die Flamme iſt 
dann gezwungen, um die ganze Kochröhre herum den mit dem Pfeile 
bezeichneten Weg zu wählen, um zum Rauchrohre 1 hinaus in den 
Schornſtein zu gelangen. Will man jedoch nicht kochen, ſondern nur 
das Zimmer heizen, fo öffnet man die mit dem Schieber i bedeckte 
Oeffnung durch Hineindrücken des Knopfes k und die Flamme ſteigt 
gerade in die Höhe. 

Sollte ſich auf dem dachförmigen, beweglichen, unterhalb der 
Roſte c und d angebrachten Boden o eine Schlackenbildung zeigen, 
was man durch die Zugthüre bei n wahrnehmen kann, ſo wird ein 
auf Leiſten gehender, hinter der Zugthüre angebrachter, beweglicher 


Fig. 1. Fig. 2. 


Rechen p, durch die Zwiſchenräume des Roſtes e hindurch gedrückt, 
ſo daß derſelbe die ganze darüber befindliche Schicht des Brennmate⸗ 
rials trägt. Zieht man dann den Boden o unterhalb des Rechens 
hinweg, jo fallen ſämmtliche Schlacken, ſowie die angeſammelte 
Aſche in den Kaſten e. Der Boden o wird dann wieder eingeſchoben, 
der Rechen zurückgezogen und das Brennmaterial ſenkt ſich von ſelbſt 
nach abwärts, ohne daß die Verbrennung geſtört würde. An der 
Kante der Kochröhre g, welche dem directen Anprall der Flammen 
ausgeſetzt iſt, iſt eine Umhüllung von feuerfeſtem Thone angebracht, 
damit hier nicht ein Durchbrennen erfolgen kann. 

Fig. 2 zeigt den gußeiſernen Bratofen. Derſelbe iſt im ho⸗ 
rizontalen Querſchnitte von größeren Dimenſione. als der vorige 
und weicht auch in der Einrichtung weſentlich ab. Der Feuerraum 
iſt von zwei Seiten durch Roſte begränzt, nämlich von der Vorder⸗ 
ſeite aus von einem Treppenroſte und von unten von einem gewöhn⸗ 


mäßig ſchneller abnutzen, als andere; e iſt der Aſchenkaſten und 1 lichen Planroſte. a iſt die Feuerthür, welche im obern Theile des 


Feuerraums liegt, um möglichſt viel Brennmaterial einführen zu 
können; b iſt der Feuerraum; e der Planroſt; ddd die Etagen des 
Treppenroſtes oder die Treppenroſtbalken, welche auf Leiſten ruhen, 
die an der Innenſeite der Seitenwände des Feuerraums angegoſſen 
find. Die Treppenroſtbalken find auf der Oberfläche abgerundet, fo 


daß ſie gegen den Planroſt zu abfallen und das Brennmaterial keine 


Widerſtandsfläche findet, ſondern von ſelbſt nach unten ſinkt, fo daß 
ein Verſtopfen der Zugöffnungen nicht eintreten kann. Die Stäbe 


des Planroſtes ſind ſehr eng aneinander geſtellt und derſelbe ruht 


auf Leiſten, die nach vorn in eine Platte e auslaufen, wodurch für 
den Planroſt ein beſonderer Zugkanal gebildet wird. fiſt die Zug⸗ 


thüre mit zwei Regulatoren, fo daß der Zug für den Treppen roſt 


ſowohl, als für den Planroſt, unabhängig regulirt werden kann. 
Soll der Ofen gereinigt werden, ſo wird der auf Leiſten ruhende 
Planroſt nach vorn gezogen und die Schlacke fällt in den Aſchenkaſten 
8. An den unterſten Treppen roſtbalken find rechenartige Zähne an- 
gebracht, um das Durchfallen des Brennmaterials zu verhindern 
und beim Herausziehen des Planroſtes das Abſchlacken zu erleichtern. 
Die Flamme ſteigt an drei Seiten der Bratröhre in die Höhe, wird 
dann von einer den Zugkanal durchſchneidenden, in der Mitte aber 
durchbrochenen Platte h zuſammengezogen, um dann, an den Boden 
der Wärmeröhre ſich ſtoßend, an den zwei Seiten derſelben hinſtrei⸗ 
chend, durch das Abzugsrohr i in den Schornſtein zu entweichen. An 
der äußern Seitenwand der Bratröhre iſt eine emaillirte Waſſer⸗ 
pfanne angebracht. 


Der Ofen kann leicht an jedem Orte aufgeſtellt werden und 


ſeine äußerſt zweckmäßige Conſtruetion bewirkt ſowohl eine ſparſame 
und vollſtändige Verbrennung des Materials, als auch eine ausge⸗ 
zeichnete Wirkung deſſelben. (Hauslexikon.) 


Ueber Filtration. 
(Nach the pract. Mech. Journal. Auguſtheft 1861.) 
Mit 1 Holzſchnitt. 


Die Herren Purel, Morin & Co. in Paris haben vor Kurzem 


ein neues Syſtem der Filtration aufgeſtellt, welches auf die phyſika⸗ 


liſche Wirkung des Luftdruckes baſirt iſt, der durch die Erzeugung 
eines Vacuums mittelſt der Condenſation von Dämpfen unterhalb 


des filtrirenden Mittels hervorgerufen wird und ſeine Wirkung auf 


die Oberfläche der zu filtrirenden Flüſſigkeit ausübt. 

Der zu dieſem Zwecke conſtruirte Apparat iſt beſonders zum 
Aus waſchen aller Arten von Subſtanzen anwendbar, aus welchen 
lösliche Theile durch Waſſer oder durch andere Flüſſigkeiten ausge⸗ 
zogen werden ſollen, indeſſen kann er ebenſo gut auch zur Filtration 
von Flüſſigkeiten, fetten Stoffen, alkoholiſchen Löſungen u. ſ. w. 
verwendet werden, überhaupt alſo in ſolchen Fällen, wo es ſich 
darum handelt, feſte Stoffe, welche mit flüſſigen gemiſcht oder in 
denſelben ſuspendirt find, zu trennen und wegzuſchaffen. Er kann 
auch in gewiſſen Grenzen als Hydroextractor zur theilweiſen Trock⸗ 
nung verſchiedener Subſtanzen verwendet werden. 

Der beigefügte Holzſchnitt zeigt einen Verticalldurchſchnitt des 
Filterd. Er beſteht aus einem ſtarken eylindriſchen Gefäße A. 
Die metalliſche Oberfläche des⸗ 
ſelben muß entſprechend über⸗ 
kleidet und geſchützt ſein, um 
Orvdation zu verhüten. In 
einigen Fällen kann der Cy⸗ 
linder inwendig mit Holz be⸗ 
kleidet fein, wodurch zugleich 
erreicht wird daß die Wan⸗ 
dungen die Wärme ſchlechter 
leiten und alſo weniger Nei⸗ 
gung haben, die Condenſation 
von Dämpfen zu veranlaſſen, 
als eine reichlich Wärme aus⸗ 
ſtrahlende metalliſche Ober⸗ 
fläche. Unterhalb der Mitte 
feiner vertiealen Höhe iſt das . 
Gefäß inwendig mit einem ringförmigen Vorſprunge verſehen, wel⸗ 
cher dazu dient, ein metalliſches oder hölzernes, durchlöchertes Dia⸗ 
phragma B zu tragen, welches mit einer Scheibe von Drahtgaze 
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überdeckt iſt. Auf dieſer Gaze liegt das filtrirende Medium, ber 

ſtehend aus gewebten Stoffen, Filz, Werg, Krempelwatte, Schwamm, 
Sand, gepulvertem Bimsſtein und andern paſſenden Subſtanzen. 
Auf die Oberfläche des filtrirenden Mittels iſt ein zweites Stück von 
Draht⸗Gaze gelegt und das Ganze wird mit einem metallenen Ringe 
in ſeiner Lage erhalten und zuſammengepreßt durch Schrauben⸗ 
bolzen, welche durch Kautſchukplatten oder auf andere Weiſe ober⸗ 
halb abgedichtet werden, fo daß aller Durchfluß der filtrirenden 
Flüſſigkeit an dieſen Stellen verhindert wird und dieſelbe ge⸗ 
zwungen iſt, nur durch das filtrirende Mittel hindurchzugehen. An 
dem unteren Theile C-ded Apparates find drei Hähne, D, E und F, 
angebracht. Der Hahn D, welcher unmittelbar über dem Boden des 
Cylinders A befeſtigt ift, ſteht mittelft eines Dampfrohres mit einem 
Dampferzeuger in Verbindung. Der Hahn E, der unmittelbar unter 
dem Filter ſeinen Platz hat, dient zum Einlaſſen von Luft und der 
Hahn F, in der Mitte des nach außen gewölbten Bodens angebracht, 
zum Ablaſſen der filtrirten Flüſſigkeit. Wenn der Apparat gebraucht 
werden ſoll, ſo wird ſein oben offner Theil, der fortwährend mit der 
Atmoſphäre in Verbindung ſteht, mit der zu filtrirenden Flüſſigkeit 
gefüllt, die Hähne D und E find dann gleichzeitig geöffnet, einestheils 
um Dampf in den untern Theil eintreten zu laſſen, anderntheils der 
Luft Austritt zu geſtatten. Sobald der Dampf aus dem Hahne E 
ausſtrömt, wird er geſchloſſen und hierauf D ebenfalls. In einigen 
Minuten wird der Dampf in dem Raume C ſich condenfirt haben 
und in Folge deſſen ein Vacuum hergeſtellt ſein. Der Druck der 
Atmoſphäre wird alſo auf die Oberfläche der Flüſſigkeit in A preſſen 
und dieſelbe mit Gewalt durch das in angedeuteter Weiſe hergeſtellte 
Filter hindurchdrängen. Sollte es nach Abfluß der Flüſſigkeit noch 
wünſchenswerth erſcheinen, die auf der Oberfläche des Filters liegen⸗ 
den feſten Subſtanzen auszuwaſchen, ſo hat man nur nöthig, Waſſer 
oder eine ſonſtige andere Flüſſigkeit darauf zu gießen und den Filtra⸗ 
tionsproceß fortzuſetzen. Um das Auswaſchen der feſten Subſtanzen 
zu befördern, würde es zweckmäßig ſein, dieſelben mit der Flüſſigkeit 
gut umzurühren und wenn das Aus waſchen durch eine erhitzte Flüſ⸗ 
ſigkeit erfolgen fol, fo bat man nur nöthig, mittelſt eines durch⸗ 
löcherten Schlangenrohres Dampf in dieſelben zu leiten. Gewöhn⸗ 
lich wird bei dieſen Filtern der Waſſerdampf verwendet, nichtsdeſto⸗ 
weniger können jedoch auch die Dämpfe anderer Flüſſigkeiten gele⸗ 
gentlich mit Nutzen an deſſen Stelle verbraucht werden. Anſtatt 
daß man den Apparat aus einem, in zwei übereinander liegende 
Theile geſchiedenen Gefäße bildet, könnte derſelbe auch aus zwei ver⸗ 
ſchiedenen Gefäßen beſtehen, die durch ein mit einem Hahne verſehe⸗ 
nes Rohr gebildet werden, welches letztere geſchloſſen bleiben würde 
während des Eintritts des Dampfes. Durch dieſe Anordnung wird 
der Verluſt einer gewiſſen Quantität Dampf vermieden, welcher da- 


durch herbeigeführt wird, daß der Dampf mit dem kalten und feuch⸗ 


ten Filter in Berührung kommt. In dieſem Falle würde das Fil⸗ 
ter ſehr nahe an den Boden des oberen Gefäßes gelegt ſein, jedoch 
ohne denſelben zu berühren. Man kann auch die beiden Gefäße 
neben einander, in einer Ebene, aufſtellen, anftatt fie über einander 
anzuordnen. Dieſe Anordnung veranlaßt allerdings einen geringen 
Verluſt an atmoſphäriſchem Drucke, doch iſt der Apparat bequemer 
für das Arbeiten, indem er weniger hoch iſt. Das Verbindungs⸗ 
rohr müßte bei dieſer Anordnung von einem Boden zum andern 
gehen. Es könnte wohl auch eine Luftpumpe zur Herſtellung des 
VPacuums gebraucht werden und durch Verwendung derſelben würde 
der Dampferzeuger entbehrlich werden, jedoch hat die Anwendung 
von Dampf den Vorzug der Einfachheit. Wenn jedoch die Vermi⸗ 
ſchung der Subſtanzen mit dem Condenſationswaſſer nicht zuläffig 
; ift, fo verdient die Anwendung der Luftpumpe den Vorzug. 


Techniſche Muſterung. 


Noch Einiges über Rauchverzehrung. — Mit Bezugnahme auf den 
in Nr. 5, 6 und 7 unſerer Zelle 1 d. J. enthaltenen Aufſatz „der 
Nauch und die Rauchverzehrung“ bringen wir bier noch einige Notizen, 
| welche der Preisſchrift von Dr. August Seyfarth in Braunſchweig — die 
verſchiedenen Rauchverbrennungen — entnommen find, 
| Die Anzahl der bis Anfang des Jahres 1859 bekannten Patente auf 
rauchfreie Verbrennung betrug in Fraukreich 43, in England 146, wovon 
allein 40 auf das Jahr 1854 kommen, in Folge des bekannten Geſetzes 

vom 20. Auguſt 1853. Die zur Erreichung des Zwecks der Rauchver⸗ 
brennung angewendeten Apparate bringt Dr. Seyfarth in folgende 
Rubriken: 


. 


A) Die Feuergaſe des friſch aufgeworfenen Brennmaterials werden 
einer größern Wärme ausgeſetzt. 

. Me Die Gafe werden durch Einſtrömen von Luft in dieſelben ent⸗ 
zündet. 

O) Man erzeugt eine Gasbildung und verbrennt das Gemenge des 
Gaſes mit der Luft. — 

D) Man führt die Feuerluft durch lange, mit Waſſer gefüllte Lei⸗ 
tungen, um aus ihnen durch Waſchen und Abkühlen den Rauch nieder⸗ 
zuſchlagen. 

eizwerth von Steinkohlen und Koks. — Während man früher 
zur Heizung der Locomotiven nur Koks verwendete, heizt man in neuerer 
Zeit dieſelben vorzugsweiſe mit Steinkohlen und erzielt dadurch bedeutende 
Erſparniſſe. Der Grund dafür, warum man früher den Koks, vorzog, 
liegt darin, daß die Steinkohlen eine größere Roſtfläche verlangen als 
Koks; man konnte daher nur erſt, nachdem man die Locomotiven ſelbſt 
99 00 und ſchwerer baute, die Steinkoblenfeuerung einführen. In der 
eitſchrift für Bauweſen 1861, S. 259 findet ſich eine amtliche Juſam⸗ 
menſtellung der bei Verwendung von Steinkohle ſtatt Koks zun Heizen 
der Locomotiven auf den preußiſchen Bahnen geſammelten Betriebsergeb⸗ 
niſſe, welche faſt durchweg die Steinkohlenfeuerung als vorzüglicher er⸗ 
ſcheinen laſſen. Es iſt dabei die von Jenkins erfundene Einri tung an⸗ 
gebracht, bei welcher Luft uber den Roſt durch, die Wände des Feuerfaftens 
durchbrechende Rohre, zugeführt wird. 

Im Allgemeinen ſtellt ſich der Verbrauch an Kohlen dem Gewichte 
nach dem früheren Verbrauch an Koks gleich, ſo daß die Preisdifferenz 
beider als reiner Gewinn erſcheint (auf den rheiniſchen Bahnen beträgt 
dieſe Differenz 29 Proc., bei der Magdeburger und Magdeburg⸗Halber⸗ 
ſtädter Bahn beträgt der Preis von 100 Pfd. Koks etwa 17½ Sgr., von 
100 Pfd. Kohlen 11½ Sgr., alſo beträgt die Erſparniß 33 Proc. Auf 
der Wittenberger Eiſenbahn betrug die Erſporniß 25 Proc.). In andern 


Fällen zeigten im Durchſchnitt 100 Pfd. Koks einen gleichen Heizwerth 


wie 123 Pfd. (weſtphäliſche Eiſenbahn) oder 1 Scheffel Kohlen (bergiſch⸗ 
ee Eiſenbahn) und es ergab ſich eine Gelderſparniß von über 30 
rocent. 
Auf der niederſchleſiſchen Eiſenbahn wurden im Jahre 
g 1857 32 Procent 
1858 50 = 
1859 60 2 


Kohlen für Brennmaterial gegen einen mittleren Durchſchnittsſatz der Jahre | 


1854—1856 erſpart. Allerdings wirkten hierbei mancherlei Urſachen zu⸗ 
ſammen und es war nicht die Kohlenheizung allein, die ſolche günſtige 
Reſultate erzielen ließ; doch war ſie dabei Hauptfactor. Von Einfluß 


waren neben der Kohlenfeuerung noch die Erſparungsprämien der Loco⸗ 
motivführer und ihrer Vorgeſetzten, der Oberlocomotipführer, ferner die 


verbeſſerte Conſtruction der Loeomotiven, die Zuſammenſetzung der Züge 
u. ſ. w. Es ließ ſich hier durchſchnittlich annehmen, daß 1 Tonne Koh⸗ 
len dem Preiſe nach gleich 2 Ctr. Koks und der Leiſtung nach gleich 
3 Cir. Koks war, hiernach berechnet ſich die Erſparniß der Koſten auf 
33½ Procent. 

Auf der oberſchleſiſchen Eiſenbabn, welche eine Koksanſtalt mit bedeu⸗ 
tenden Koſten erbaut hatte, deren Verzinſung und Amortifation mit zu 
den Koſten der Kohlenfeuerung geſchlagen werden mußte, ſtellte ſich 
dennoch eine Erſparniß gegen die Koksfeuerung heraus. Man ſchätzt an 
derſelben 300 Pfd. Koks in der Leiſtung 350 Pfd. Kohlen gleich. 

(Nach der Zeitſchr. d. V. deutſcher Ingenieure, Sept. 1861.) 


Techniſche Correſpondenz. 


(Ohne Derantwortficikeit der Redaclion.) 


Verbleien von Kupfer oder Meſſing ohne Anwendung einer gal⸗ 
vaniſchen Batterie. — Um ein Metall mit Blei zu überziehen, taucht man 
es entweder, wie bei Eiſenblech, in einen Keſſel mit geſchmolzenem Blei, 
oder man bedient ſich der galvaniſchen Batterie und einer alkaliſchen Blei⸗ 
löſung (Löſung von Bleiglätte in lauſtiſchem Kali oder Natron). Bringt 
man, in letzterem Fall, den zu verbleienden Gegenſtand am Zinkpol, ein 
Stück Blei am andern Pol an, ſo geht die Reduction leicht vor ſich. 

Man kann jedoch auch ganz ohne Mithilfe einer galvaniſchen Batterie, 
aber allerdings mit galvaniſcher Wirkung, Kupfer und Meſſing und 
vielleicht auch andere Metalle oder Legirungen, mit einer feſthaftenden Blei⸗ 
ſchicht überziehen. Bringt man nämlich ein Kupfer⸗ oder Meſſingblech mit 
ganz reiner metalliſcher Oberfläche in eine heiße Löſung von Bleiognd in 
alkaliſcher Lauge und berührt das Blech mit einem Stück Zinn, ſo über⸗ 
zieht es ſich ſogleich mit einer Bleiſchicht, während das Zinn ſich löſt und 
zinnſaures Alkali bildet. Das Verfahren von Häffely zur Darſtellung von 
zinnſauren Alkalien beſteht bekanntlich darin, frei vertheiltes Zinn mit 
einer Löſung von Bleiglätte in Alkali zu kochen. Aendert man dieſes Ver⸗ 
fahren in der angegebenen Weiſe ab, 0 wird das Blei der Löſung nicht, 
wie bei Häffely's Verfahren, ſchwammförmig, fondern auf der ganzen 
Oberfläche des Blechs in cohärentem Zuſtande abgeſchieden. Bringt 
man Blech, das theilweife verzinnt iſt, in die heiße alkaliſche Bleilöſung, 
jo it eine Berührung mit Zinn natürlich unnötbig und das Blech über⸗ 
ziebt ſich ſogleich auf der ganzen Oberfläche mit einer Bleiſchicht, jedoch 
von ungleichförmiger Dicke, an den vorher verzinnt geweſenen Stellen 
nämlich weſentlich ſtärker, als an den andern. Es ſcheint hierdurch die 
Möglichkeit gegeben eine Bleiſchicht von hinreichender Dicke zu erhalten, 
um eine techniſche Anwendung (Heritellung von kupfernen verbleiten Ge⸗ 
fäßen zur Weinſäurefabritation u. ſ. w.) zu geſtatten. 5 

B. 
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Holz ⸗Fabrikate. — Wir möchten hierdurch die Aufmerkſamkeit 
unſerer Leſer auf die in der Fabrik der Herren Reinke & Bremer zu 
Stollberg am Harze gefertigten Holzwaaren hinlenken, von denen beſon⸗ 
ders die ſogenannten amerikaniſchen 
Holzrouleaux der Beachtung nicht. 
unwerth erſcheinen. Dieſelben ſind 
aus ½¼ Zoll breiten Holzſtäbchen zu⸗ 
ſammengeſetzt, welche durch einge⸗ 
flochtene Faden in einem fehr ge⸗ 
ſchmeidigen Verbande gehalten wer⸗ 
den. Beiſtehender Holzſchnitt deutet 
die Art und Weiſe an, auf welche 
die Vereinigung der Stäbchen durch 
die Fäden erreicht wird, und es be⸗ 
darf dieſelbe keiner beſondern Er⸗ 
läuterung. Die Fadenreiben, jede 
aus 6 dicht neben einander liegen⸗ 
den Fäden beftebend, von denen je⸗ 
doch auf beiden Seiten des Rouleaur 
immer nur die Hälfte, alſo drei 
ſichtbar find, müſſen in beliebigen 
Abſtänden, vielleicht von 6 zu 6 Zoll, ſich wiederholen; jedenfalls iſt es 
deſto beſſer, je enger fie ſtehen. Die Eigenſchaften dieſer Rouleaux, ſowie 
die Preiſe derſelben ſind nach den Angaben der Herren Fabrikanten folgende: 

1) ſchützen dieſe Rouleaux, von außen angebracht, vollkommen gegen 
die Hitze der Sonnenſtrahlen, weil das Holz ein ſchlechter Wärmeleiter iſt; 

2) laſſen dieſelben durch die zwiſchen den Stäben entſtehenden feinen 
Spalten noch hinreichend Licht durch, ebenſo geſtatten fie den Eintritt der 
friſchen Luft, fo daß, wenn die Rouleaux niedergelaſſen und die Fenſter 
geöffnet ſind, das Zimmer ſtets kühl und luftig iſt, ſelbſt wenn die Sonne 
lange Zeit hindurch auf die Fenſter brennt; 

3) rollen ſich dieſelben ſehr leicht und gerade auf und find, gleich an⸗ 
dern Rouleaux, leicht anzubringen; 

4) halten dieſelben, als Außenrouleaux den Einwirkungen der Wit⸗ 
terung ausgeſetzt, dennoch ca. 4 Jahre aus; 

5) ſind die Preiſe billig, wie beiſtehend. 
zu 6½ Fuß, incl. Stangen und Rollen: 

mit Baumwollenzwirn roh (Naturfarbe d. Holzes) p. 100 OF. 3 Thlr. 10 Gr. 
mit Haufzwirn SE 2 2 „ 4 — 
mit Hanfſchnur, ſtark, für Treibhäufer ꝛc. „ 5 „ 15 ⸗ 
gebeizt, einfarbig und bunt, pro 100 OF. um 15 Gr. theurer als roh, 
mit Oelfarben gemuſtert pro Muſter 5 bis 10 Gr. 

Außerdem empfehlen dieſelben Herren noch ihre gebogenen buchnen 
Radfelgen und ihre Jalouſien als ein neues Product ihrer Fabrik und 
machen auf die älteren, bereits bekannten Producte, wie Schuhmacherleiſten, 
Schuhmacherſpan, Ahornholzſtifte und Holzfidibuſſe aufmerkſam. 


In beliebigen Breiten bis 


Wochenſchau. 


Statut für den volkswirthſchaftlichen Congreß. — Die Verſamm⸗ 
lung hat ſich die Aufgabe geſtellt, den Beſtrebungen und Vereinen zu Ver⸗ 


breitung und Anwendung richtiger Grundſätze der Volkswirthſchaft die 


Gelegenheit zu einem lebendigen perſönlichen Austauſche von Anſichten 
und Erfahrungen und ein Organ zur Kundgebung und Förderung Deſſen, 
was als richtig und nützlich erkannt wird, zu verſchaffen. 

Dies ſoll geſchehen durch einen volkswirtbſchaftlichen Congreß mit 
periodiſchen Verſammlungen und einer ſtändigen Deputation. 
Der Congreß wird ſich vorzugsweiſe mit ſolchen Gegenſtänden be⸗ 
Hern welche für die fortſchreitende Entwicklung der wirthſchaftlichen 
Verbältniſſe im geſammten deutſchen Vaterlande oder in einzelnen deutſchen 
Staaten von bervorragendem praktiſchen Intereſſe ſind. 8 

Er wird beſtrebt fein, die allgemeine Anſicht für die Grunpſätze der 

freien wirthſchaftlichen Thätigkeit zu gewinnen, die wirkſamſten Mittel zu 
deren Gedeihen wie zur Abhilfe wirkhſchaftlicher Noth zu erörtern, auch 
Einrichtungen zu dieſen Zwecken ins Leben 10 rufen. 

Von dieſen Geſichtspunkten 111 beſchließt die Verſammlung: 

rt. I. 


Periodiſch, womöglich alljährlich, wird eine Vereinigung zu einem 
volkswirthſchaftlichen Congreſſe ſtattfinden. , 

Ort und Zeit des nächſtfolgenden Congreſſes beſtimmt die laut Art. 6 
A Deputation, ſofern die Verſammlung darüber nicht ausdrück⸗ 
ich beſchloſſen hat. 

Die e bezeichnet die Zeitungen und Zeitſchriften, in denen 
die öffentlichen Einladungen zum Congreß und die damit verbundenen 
Bekanntmachungen erfolgen. Art. 2 

rt. 2. 


Zu den Congreſſen werden diejenigen, welche ihren Beitritt zu dem 
gegenwärtigen Statut durch deſſen Unterzeichnung oder auf ſonſtige Weiſe 
erklärt haben, jedesnial beſonders durch die Poſt eingeladen. 

Theil nehmen können an den Congreſſen alle Diejenigen, welche ſich 
zur Theilnahme melgen und Eintrittskarten (öfen, 5 

Staats» und Gemeindebehörden, Geſellſchaften und Geſchäftshäuſer 
können ſich durch Bevollmächtigte im Congreſſe vertreten laſſen. 

Zur Beſtreitung ves nöthigen Aufwandes werden von den Theilneh⸗ 
mern bei Ausfolgung der Eintrittskarten Beiträge erboben, welche der 
Congreß feſtſetzt orer der Deputation zu beſtimmen überläßt. 


tt. 3. = 
Die Verſammlung des Congreſſes wählt aus ihrer Mitte einen Prä⸗ 


ſideuten und zwei Stellvertreter deſſelben zur Leitung der Verhandlungen 
und zur Handhabung der Geſchäftsordnung, desgleichen fünf Schriftführer, 
welche abwechſelnd die Aufzeichnung und Redaction der Verhandlungen, ſo 
wie in Gemeinſchaft mit dem Präſidenten und nach Anordnung deſſelben 
die Vertheilung der eingehenden Sachen an die etwaigen Abthetlungen, 
desgleichen die Correſpondenzen mit Einzelnen, Vereinen oder Behörden 
während der Dauer der Congreß verhandlungen beſorgen. 

Verhandlungen und Schreiben werden vom Präſidenten und zwei 
Schriftführern vollzogen. 211 

rt. 4. 


Die je nach dem Bedürfniſſe und der Tagesordnung zu bildenden 
Abtheilungen für verſchiedene Gebiete der Volkswirthſchaft haben ihre Vor⸗ 
ſitzenden, Schriftführer und ee ſelbſtſtändig zu waͤhlen. 

rt. 5. 

$. 1. Jedem Mitgliede des Congreſſes fteht bei deſſen Eröffnung das 
Recht zu, neue Anträge zu ſtellen und auf die Entſcheidung der Ver⸗ 
ſammlung über den Zeitpunkt der Berathung dieſer neuen Anträge zu 
provociren. 0 

F. 2. In den Plenar⸗ wie in den Abtheilungsverſammlungen ent⸗ 
ſcheidet ſowohl bei Wahlen, als bei zu faſſenden Beſchlüſſen, die einfache 
Stimmenmehrheit, 

§. 3. Die Abſtimmung erfolgt durch Handaufheben oder Aufſtehen, 
nötbigenfalls mittelft Probe und Gegenprobe, und wenn das Bureau zwei⸗ 
felhaft iſt, mittelſt Zählung durch die Schriftführer. 

§. 4. Die Reihenfolge der Berichterſtattungen der Abtheilungen rich⸗ 
tet ſich nach der Zeit ihrer Anmeldung beim Bureau, ſofern nicht die 
Verſammlung eine Abweichung beichließt; die der Redner unbedingt nach 
der Priorität der Meldung, 0 
der Debatte entſchieden hat, jedoch ſo, daß die Redner für und gegen ab: 
wechfeln. 

§. 5 Berichterſtattungen ausgenommen, darf kein Redner ohne die 
ausdrückliche Bewilligung der Verſammlung länger als 15 Min. ſprechen. 

§. 6. Ein Redner, welcher ſich injurieuſer Aeußerungen bedient, iſt 
vom Präfidenten zur Ordnung zu verweiſen, auch iſt demſelben bei einer 
Fortſetzung ſolcher Aeußerungen das Wort zu entziehen, wogegen derſelbe 
indeß auf den Beſchluß der Wee provociren darf. 

rt. 6. 


Eine Deputation von mindeſtens neun Mitgliedern, wovon durch die 
Verſammlung aus Denjenigen, welche ihren Beitritt zum gegenwärtigen 
Statut erklärt haben, ſechs gewählt werden, und die ſelbſt drei weitere 
Mitglieder wählen, wird mit der Beſorgung nachſtehender Geſchäfte be⸗ 
auftragt: 

1) Die Deputation beſtimmt Ort und Zeit des nächſtfolgenden Con⸗ 
greſſes, ſofern darüber von der Verſammlung nicht ausdrücklich beſchloſſen 
worden iſt (Art. 1), und trifft die nöthigen Vorbereitungen an dem Orte 
der Zuſammenkunft. 

2) Sie erläßt die Einladungen und Bekanntmachungen, nimmt die 
Aumeldungen entgegen, fertigt die Eintrittskarten aus, empfängt die Bei⸗ 
träge, beſtreitet die Ausgaben und führt Rechnung darüber. 

3) Sie ſtellt eine vorläufige Tagesordnung auf und bezeichnet nach 
Maßgabe derſelben die Bildung von Abtheilungen vorbehältlich der Beſtä⸗ 
tigung oder Abänderung durch Beſchlüſſe des Cengreſſes 

4) Sie macht Vorſchläge zu den Wahlen des Präſidenten, oder der 
Stellvertreter und Schriftführer, ſofern dergleichen Vorſchläge nicht aus 
der Mitte der Verſammlung gemacht werden. . . 

5) Sie ſorgt in der Zwiſchenzeit bis zur nächſten Deputationswahl 
für die Förderung der Zwecke und die Ausführung der Beſchlüſſe des Con⸗ 
greſſes und erledigt die, Correſpondenzen und andere auf den beendeten 
oder den bevorſtehenden Congreß bezügliche Geſchäftsverrichtungen. 

6) Die von dem Präfidenten und den Schriftfügrern redigirten Ver⸗ 
handlungen (Art. 3) werden der Deputation zur Veröffentlichung und Zu⸗ 
ſendung an die Theilnebmer, die ſämmtlichen Acten und Schriftſtücke des 
Congreſſes zur Aufbewahrung und geeigneten Benutzung übergeben. 

7) Die Deputation ernennt ihren Vorſitzenden U. f. w. und beſtimmt 
über die Vertheilung der Arbeiten unter ihre Mitglieder wie über die 
Geſchäftsordnung für ihre Sitzungen; fe revidirt und dechargirt die Rech⸗ 
nungen. ! 

Der Wohnſitz des Präſidenten iſt der Sitz der Deputation. 

Zur Gültigkeit eines t ing 
Mitwirkung von wenigſtens fünf Mitgliedern und die einfache Mehrheit 
der Abſtimmenden erforderlich. e . 

Die Beſchlußfaſſung kann auch auf ſchriftlichem Wege erfolgen. 

, Eintretende Vacaturen ergänzt die Deputation und wenn die beſchluß⸗ 
fähige Anzahl nicht zu erlangen fein follte, der Präſident. 

„Die volkswirthſchaftliche Geſellſchaft für Mittel⸗Deutſchland, deren 
Mitgliederzahl in dem erfreulichſten Wachsthum begriffen iſt, wird am 
20. October ihre dritte Verſammlung in Weimar im grofen Stadthaus⸗ 
ſaale halten. Zur Berathung kommen: Theilbarkeit des Grundeigenthums, 
Freizügigkeit in ihrem Verhältniß zur Gemeinde und Heimatbsgeſetzgebung 
und die llebergangsabgaben des Zollvereins. Anmeldungen für die Mit⸗ 
ez haben, ſich die Herren Profeſſor Dr. Biedermann in Weimar, 
5 r. Ren ji in Dresden und Adv. Frühauf in Leipzig entgegenzunehmen, 

ereit erklärt. 


Jom Müchertiſch. 


Die Feſtigkeitslehre der Materialien u. ſ. w. von W. Jeep. Ver⸗ 
lag von B. F. Voigt in Weimar. 
Der Verfaſſer gibt ſelbſt in der Vorrede zu feinem Buche den Grund⸗ 


o lange nicht die Verſammlung den Schluß 


Beſchluſſes iſt die Einladung ſämmtlicher, die 
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dieſelben in andern neueren Werken verfolgt wird. 


ſatz au, welchen er in den folgenden Entwicklungen der Feſtigkeitsformeln 
befolgt. Er jagt nämlich, es ſei beſſer, die Dimenfionen der Maſchinen⸗ 
theile, mit Rückſicht auf den Widerſtand, welchen fie einer Formzerſtörung 
entgegenzufegen haben, etwas zu ſtark, als zu ſchwach anzunehmen und 
wenn eine Maſchine, die mit 150 Centner ſchwer genug geweſen wäre, 
160 Centner wiegen würde, ſo ſchade dies eben nichts, ja Käufer und 
Fabrikant würden in einem ſolchen Falle ſtets ihren Vortheil finden. Es 
iſt jedoch hiergegen zu bedenken zu geben, daß in der Jetztzeit die Anfor⸗ 
derungen, welche die Induſtrie an die Maſchinen ſtellt, fich wohl immer 
mehk ſteigern, die Preiſe aber, welche für dieſelben bewilligt werden, 
immer mehr ſinken, ſd daß für den Maſchinenfabrikanten die ſtärkſte Nöthi⸗ 
gung: vorliegt, den Materialaufwand zu beſchränken, denn die Maſchinen⸗ 
preiſe wachſen ja proportional dem Gewichte. Dem Conſtructeur iſt es 
alſo zur Pflicht gemacht, unnöthigen Materialaufwand überhaupt und 
noch mehr unnöthige Materialanhäufung an irgend einer Stelle ver Ma: 
ſchine zu vermeiden, dagegen aber eine der nöͤthigen Sicherheit propor⸗ 
tionale Vertheilung des Materials über alle Theile der Maſchine zu be⸗ 
wirken. Eine ſolche harmoniſche Materialvertheilung herzuſtellen, dies iſt 
aber gerade der Zweck, der nicht nur in Redtenbacher's Nefultaten, ſondern 
auch in Moll's und Reuleaux Conſtructionslebre und mit Anſchluß an 
1 . Es ſollen die Feſtig⸗ 
keitsregeln meiſt gar nicht die abſoluten, ſondern nur die relativen Grö⸗ 
ßen der zu berechnenden Dinge feſtſtellen. Der große Vortheil dieſer 


Methode liegt darin, daß zwiſchen den Feſtigkeitsformeln ein organiſcher 


Zuſammenhang bergeſtellt wird und daß bei fortgeſetzter praktiſcher Uebung 
diefer Methode die Feſtigkeitsformeln fo recht eigentlich zu Fleiſch und 
Bein werden und alle Unſicherheit und Aengſtlichkeit ſchwindet. Hr. Jeep 
thut alſo Unrecht, wenn er ohne Weiteres die unter dem Titel: „Nefultate“ 
erſchienenen Werke verwirft und durch ſein Werk, welches dieſe neuere Me⸗ 
thode eben nicht befolgt und dabei noch mancherlei Mängel und Unrich— 
tigkeiten zeigt, zu erſetzen glaubt. 


Das ganze faſt genau 400 Druckſeiten umfaſſende Werk zerfällt in 
drei Hauptabſchnitte. Im erſten wird die Feſtigkeit im Allgemeinen und 
ibre Eintbeilung, im zweiten die Anwendung der Feſtigkeitsregeln im 
Maſchinenbaue und im dritten die Anwendung dieſer Regeln im Baufache 
behandelt. 


Der Verfaſſer unterſcheidet ſechs Arten der Feſtigkeit, nämlich die ab⸗ 
ſolute, die relative, die rückwirkende oder reſpective Feſtigkeit, die Tor⸗ 
ſionsfeſtigkeit, die Feſtigkeit gegen Abſchneiden und die Querfeſtigkeit. Er 
unterſcheidet alſo nicht die beiden Hauptarten der Feſtigkeit, die einfache 
und zufammengefeßte, ſondern faßt die Feſtigkeit gegen Druck und die 
Feſtigkeit gegen Zerknicken, die doch ſich weſentlich unterſcheiden, zufammen 
als rückwirkende Feſtigkeit. Schon aus der Bildung der Rechnungsfor⸗ 
meln ſtellt ſich dieſer weſentliche Unterſchied heraus, und dürfte der leich— 
tern Ueberſicht wegen die gewöhnliche Eintheilungsmethode, bei welcher 
man die Behandlung der Druckfeſtigkeit ſogleich auf die der Zugfeſtigkeit 
oder abſoluten Feſtigkeit folgen läßt, ſchon aus dem Grunde den Vorzug 
verdienen, weil die für beide Arten der Feſtigkeit aufgeſtellten Formeln 
ganz analog gebildet ſind. In einem allgemeinen Sinne hat freilich wohl 
die Anordnungsweiſe des Herrn Jeep eine Berechtigung für ſich, aber 
dieſer Grund dürfte von ihm nicht zur Geltung gebracht werden können, 
wo er in ſeinem Buche hauptfächlich eine praktiſche Darſtellung der Feſtig⸗ 
keitsformeln geben will. 

Herr Jeep führt in ſeine Feſtigkeitsformeln die ſogenannten Sicher⸗ 
beitsmoduln als aliquote Theile der Feſtigkeitsmoduln ein. Obgleich ſelbſt 
Schriftſteller von Bedeutung, wie Weisbach, zur Specialifirung der Feſtig⸗ 
keitsformeln daſſelbe Verfahren verfolgten, ſo iſt doch die von Moll und 
Reuleaux befolgte Betrachtungsweiſe vorzuziehen Die ausſchließliche Be⸗ 
rückſichtigung der Elaſticitätsgeſetze und die Benutzung der die Aus⸗ 
dehnung bis zur Grenze der vollkommenen Elaſticität beſtimmenden Cor 
efficienten der ſtabilen Zug- und Druckfeſtigkeit gewährt ein beſſeres Ver⸗ 
ſtändniß der Feſtigkeit einer Conſtruction, als die vorher erwähnte An⸗ 
ſchauungsweiſe. 


Der für die Maſchinenconſtructionen fo wichtige Satz, daß die Wider⸗ 
ſtandsfähigkeit der Körper gegen die Einwirkung lebendiger Kräfte nur dem 
Volumen der Körper proportional iſt und gänzlich unabhängig von den 
einzelnen Dimenſtonen bleibt, iſt von Herrn Jeep nicht berückſichtigt wor⸗ 
den, obgleich der Hinweis auf denſelben wohl in keiner Feſtigkeitslehre 
fehlen dürfte. 


Die Ableitung der Feſtigkeitsformeln geſchiebt übrigens in Herrn Jeep's 
Buche in klarer, leicht verſtändlicher Weife und es find dieſelben meiſt in 
einer für die vraktiſche Anwendung bequeme Form und Zufammenftellung 
gebracht; bauptſächlich ift anzuerkennen, daß dieſelben fo gebildet find, daß 
das Eigengewicht der Körper ftets mit berückſichtigt wird und daß für die 
drei wichtigſten Materialien, nämlich für Holz, Guß⸗ und Schmiedeeiſen 
dieſe Formeln ſtets ſo vollſtändig als möglich entwickelt ſind. 


Im $. 8 tritt Herr Jeep in einen merkwürdigen Widerſpruch mit an⸗ 
dern Schriftſtellern und mit der gewöhnlichen Anſchauungeweiſe überhaupt. 
Indem er nämlich von der Lage der neutralen Schicht ſpricht, ſtellt er 
ſchließlich folgende Behauptungen auf. Wenn die Faſern des Gußeiſens 
über die Grenze der vollkommenen Glaftieität, die für Gußeiſen bei einer 
Ausdehnung über 0,0003 ihrer urſprünglichen Länge (ſollte wohl heißen 
0,0008) erreicht wird, ausgedehnt oder ag n werden, ſo wider⸗ 
ſtehen fie der Ausdehnung mehr als der Zuſammendrückung; wenn dagegen 
die Faſern des Schmiedeeiſens über dieſe Grenzen hinaus, alſo bis 0,0006 
ihrer urſprünglichen Länge ausgedehnt oder zuſammengepreßt werden, fo 
widerſtehen dieſe dem Zuſammendrücken mehr als dem Ausdehnen. Aus 
dieſen Prämiſſen leitet dann Herr Jeep den für die Praxis wichtigen Satz 
ab: daß man bei Stäben von unſymmetriſchem Querſchnitte die breiteſte 


Partie nach der Seite bin richten foll, wo der Widerſtand der Faſern am 
geringſten iſt. Diefer Satz iſt ſicher richtig; leitet man aber, mit Bezug 
auf denſelben, aus dem Vorhergehenden Regeln für die Maſchinencon⸗ 
ſtructionen und ſtabilen Conſtructionen ab, ſo würde man, bei einem guß⸗ 
eiſernen Stabe von unſymmetriſchem Querſchnitte, die breiteſte Partie 
nach der Seite verlegen müſſen, auf welcher ein Zuſammendrücken und 
bei Schmiedeeiſen nach der Seite, auf welcher ein Ausdehnen des Mate⸗ 
rials erfolgt. 

Eine ſolche Art und Weiſe der Anordnung würde aber gerade das 
Gegentbeil von der fein, die man gewöhnlich befolgt. Die aus den von 
Herrn Jeep aufgeſtellten Prämiſſen für die Conſtruction ſich ergebenden 
Folgerungen ſtehen in direttem Widerſpruche mit den von der Praxis bis 
jetzt befolgten Grundſätzen und mit den Annahmen der bewährteſten 
Schriftſteller. 0 

So ſagt Weisbach in feiner Ingenieur- und Maſchinenmechauik aus⸗ 
drücklich: Es iſt beim Gußeiſen die Feſtigkeit des Zerdrückens über 5 ½ 
Mal ſo groß, als die des Zerreißens, und beim Schmiedeeiſen die Feſtig⸗ 
keit des Zerreißens ziemlich doppelt ſo groß, als die des Zerdrückens. 
Ferner geben Moll und Reuleaux in ihrer Conſtructionslehre innerhalb 
der Elaſticitätsgrenzen bei Schmiedeeiſen die Belaſtung mit Rückſicht auf 
Zug und Druck als gleich, bei Gußeiſen dagegen die Belaſtung für Druck 
doppelt ſo groß an, als die für Zug. Die Angaben von Weisbach und 
von Moll und Reuleaux tragen durchaus keinen Widerſpruch in ſich, weil 
erſtere für den Augenblick gelten, wo die Cohäſionskraft der Theilchen des 
Materials überwunden wird, die letzteren dagegen nur für Ausdehnungen 
1 5 17 der Grenzen der vollkommenen Elaſticität Gultigkeit bean⸗ 
ſpruchen. 

Sehr zu empfehlen iſt aber überhaupt die Beſtimmung der Form und 
Lage der Querſchnitte für die auf ſtabile Zuge und Druckfeſtigkeit gleiche 
zeitig in Anſpruch genommenen Körper nach dem von Moll und Reuleaux 
vorgeſchlagenen Verfahren, bezüglich welches wir auf deren „Conſtructions⸗ 
lehre, Braunſchweig bei Vieweg & Sohn“ verweiſen. N 

Jeep gibt die Belaſtung, bei welcher eine Zerſtörung des Zuſammen⸗ 
hanges der Theilchen durch Druck bei Gußeiſen eintreten fol, pro Quadrat- 
zoll auf 134000 Pfund an (nach preuß. Maß), und er folgert daraus, bei 
ehnfacher Sicherheit den Sicherheitscoefficienten 13400; dieſe Zahl iſt 
jedenfalls zu hoch gegriffen. Weisbach ſetzt den Feſtigkeitsmodul des Zer⸗ 
drückens für Gußeiſen gleich 92000 an und den entſprechenden Tragmodul 
gleich 11000; im Taſchenbuche des Ingenieurs, herausgegeben von der 
Hütte, iſt die für Maſchinenconſtructionen bezügliche Inanſpruchnahme des 
Gußeiſens durch Druck auf 7000 Pfd. pro Quadratzoll Querſchnitt und 
bei Moll und Reuleaux der entſprechende Coeffizient der ſtabilen Druck 
feſtigkeit gleich 21938 angenommen worden. 

Wenn nun Jeep den Sicherheitscoeffizienten gegen Zug bei Gußeiſen 
nur gleich 1775 ſetzt, To ſteht er gewiſſermaßen mit ſich ſelbſt in Wider⸗ 
ſpruch, indem er doch in dem oben erwähnten Satze angibt, daß man bei 
ußeijernen Stäben die auf Zuſammendrückung in Anſpruch genommene 
Partie des Querſchnitts mehr verſtärken ſolle, als die durch Ausdehnung 
beanſpruchte. ne fe en 

Die rückwirkende Feſtigkeit, die Torſionsfeſtigkeit, ſowie die Schnitt⸗ 
und Querfeſtigkeit behandelt der Verfaſſer nur ganz kurz. . 

Im zweiten Abſchnitte im $. 50 ſtellt Herr Jeep Formeln zur Der | 
rechnung der Durchmeſſer guß- und ſchmiedeeiſerner Wellen auf und zwar 
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N 
* 8 Zoll, worin d den Durchmeſſer 


der Welle in Zollen, ! ihre Länge in Fußen, N die Anzahl der von ihr 
übertragenen Pferdekräfte und g die Anzahl der Umdrehungen, welche fie 
in der Minute macht, bedeuten. Vergleicht man die Reſultate dieſer For⸗ 
mel mit den Reſultaten, welche man durch die von andern Schriftſtellern 
aufgeſtellten Gleichungen erhält, ſo findet man, daß die Formel von Jeep 
viel geringere Werthe für d gibt. Weis bach gibt die naͤmliche Form der 
Gleichung wie Jeep, nur ſetzt er den Sahlencoeffizienten gleich 4, er er⸗ 
hält alſo für d Werthe, die etwas über 2,6mal fo groß ſind, als die nach 


für erſtere die Formel d = 1,5 


— 122 


der gegebenen Gleichung gefundenen. Moll und Reuleaux geben in ihrer 
Conſtructionslehre die entſprechenden Gleichungen in etwas anderer Form 
und ſie unterſcheiden dabei noch zwiſchen ſchweren und leichten Wellen. 
Für ſchwere gußeiſerne Wellen berechnen ſie den Durchmeſſer nach der 


3 
; N ! 
Gleichung d = 7,27 2 für leichte gußeiſerne und ſchwere ſchmiede⸗ 


eiſerne Wellen aber nach der Gleichung d = 5,74 


derum d den Durchmeſſer in Zollen, N die Anzahl der Pferdekräfte und 
n die Anzahl der Umdrehungen bedeuten. ! 

Dieſe Formeln erlauben keine unmittelbare Vergleichung mit der von 
Jeep gegebenen, berechnet man aber, für einen beſtimmten Fall, mittelſt 
derſelben die Werthe von d, fo erhält man ebenfalls bedeutend größere 
Werthe als Herr Jeep findet. ; 

Es ſei z. B. N= 40, n = g = 20 und l=2%0, ſo gibt Jeeps 
Formel d 3,75 Zoll, dagegen findet Weisbach d — 10 Zoll und nach 
Moll und Reuleaux erhält man für ſchwere gußeiſerne Wellen d = 9,16 
und für leichte guß⸗ und ſchwere ſchmiedeeiſerne Wellen d — 7,23 Zoll. 


worin wie⸗ 


form gänzlich fehlen. 


Für ſchmiedeeiſerne Wellen, für welche bei Herrn Jeep der Zahlencoefftzient 
in 1,12 übergeht, findet man für daſſelbe Beiſpiel nach ſeiner Formel 
d = 25,8 Zoll; nach Weisbach kann man die Stärke der ſchmiedeeiſernen 
Wellen um 4 Procent geringer annehmen, als die der gußeiſernen; man 
erhält alſo d= 9,6 Zoll, was jedenfalls etwas zu ſtark iſt. Nach Moll und 
Reuleaux findet man für eine ſchwere ſchmiedeeiſerne Welle in dem gege⸗ 
benen Falle d — 7,23 und für eine leichte dergleichen Welle d = 5,78. 
Nach den von Redtenbacher in ſeinen Reſultaten aufgeſtellten Formeln er⸗ 
geben ſich ſchließlich noch in unſerm Beiſpiele für den Durchmeſſer einer 
gußeifernen Welle d — 8 Zoll und für eine ſchmiedeeiſerne Welle d = 6 
Zoll (ungefähr). Es trifft bier bereits Redtenbacher's Formeln der Vor⸗ 
wurf, etwas zu geringe Stärken zu geben, Herrn Jeep's Formeln aber 
eben ſicher viel zu geringe Dimenſionen an und find für die Praxis voll⸗ 
ſtändig unbrauchbar. 8 

Die im folgenden § für die Zapfendurchmeſſer aufgeſtellten Formeln 
geben beſſere Reſultate, nur wäre es zu wünſchen geweſen, Herr Jeep 
hätte nicht die Zapfenlänge ein für alle Mal gleich 1¼ d geſetzt, ſondern 
auch angegeben, daß dieſelbe in gewiſſen Fällen hätte länger gemacht wer⸗ 
den müſſen und daß ihre Länge bis auf 2d geſteigert werden muß, wenn 
ſie fehr raſch laufen, damit dem Warmlaufen und der ſchnellen Abnutzung 
etwas vorgebeugt wird. g 5 

Im Weiteren behandelt Herr Jeep noch die Kuppelungen, Geſtänge, 
Kunſtkreuze, Kolbenſtangen, Seile und Ketten; ferner die Riemen, Riem⸗ 
ſcheiben und Zahnräder. Ueber die Zahnconſtructionen geht er hinweg 
und bemerkt nur, daß dieſelben mittelſt des Odonthographen conſtruirt 
würden. In Deutſchland wird jedoch nach unſerm Wiſſen dieſes Inſtrument 
viel weniger häufig, als in England angewendet; man richtet ſich vielmehr nach 
andern guten Methoden. Seitdem Redtenbacher die Vortheile der Evolventen⸗ 
verzahnung hervorgehoben hat und Moll und Reuleaux durch äußerſt be⸗ 
queme Conſtructionsweiſen die Vorzeichnung der Zahnformen ganz weſent⸗ 
lich erleichtert haben, dürfte man von einer Benutzung dieſes Inſtruments, 
welches bei ſeiner Anwendung immer noch ſo 5 kängel zeigt, vollends 
gänzlich abſehen. 

In der zweiten Abtheilung des zweiten Abſchnittes gibt Herr Jeey 
noch einige Berechnungen von Maſchinen und er führt dieſelben an einer 
Dampfmaſchine, an verſchiedenen Werkzeugmaſchinen, einem Krahne, einem 
Dampfhammer und ſchließlich an einer Sägemaſchine durch. Wir gehen nur 
noch auf letztere Maſchine ein. Es werden die Band⸗, die Kreis ſägen 
und ſchließlich die Sägegatter behandelt. Für die Anlage eines letzteren 
nimmt Herr Jeep an, daß Bäume von 5 Fuß Durchmeſſer in Bretter von 
½ Zoll Dicke zerſchnitten werden ſollen; indem dabei die Schnittbreite 
% Zoll geſetzt wird, erhält man die Anzahl der in das Gatter einzu⸗ 
ſpannenden Sägen gleich 60. Dieſe Saͤgenzahl iſt ungewöhnlich groß, ſo 
daß überhaupt ernſtlich bezweifelt werden muß, ob die Anordnung eines 
ſolchen Gatters praktiſch vortheilhaft wäre. So hat auch Prof. Schneider 
in Dresden Sr Verſuchen über die Kein der zu Schandau er⸗ 
bauten ausgezeichneten Sägemühle des Herrn Hohlfeld gefunden, daß für 
ein Bundgatter eine Anzahl von 10 bis 12 Sägen die vortheilhafteſte ift. 
Es würde bei der von Herrn Jeep angegebenen Sägezahl jedenfalls ganz 
beſonderer Vorrichtungen zur Befeſtigung des Stammes bedürfen und 
gesehn fen würde die ganze Maſchine den heftigſten Erſchütterungen aus⸗ 
geſetzt ſein. . 

Bedient man ſich zur Berechnung der Betriebskraft der im Taſchen⸗ 
buch des Ingenieurs aufgeſtellten Formel 4 + % X, in welcher X die 
Anzahl der arbeitenden Sägen bedeutet, ſo erhält man dieſe Betriebskraft 
gleich 41,5 Pferdekräfte; Herr Jeep berechnet nur 22 Pferdekräfte, dies iſt 
aber entſchieden zu wenig und es verdient die angeführte Formel volles 
Vertrauen. 3 i 

In Folge der zu niedrigen Annahme der Betriebskraft bedürfen auch 
die übrigen von Herrn Jeep aufgeſtellten Werthe, die zur Berechnung der 
Maſchinentheile dienen ſollen, einiger Modiſicationen; fo dürfte das Ger 
wicht des Schwungrades bedeutend ſchwerer als 822 Pfund angenommen 
werden müſſen, und es berechnet ſich nach Redten bacher s Formel (Reſul⸗ 
tate S. 335) das Gewicht deſſelben auf ungefähr 1400 Pfund, was im 
Vergleich zu praktiſchen Ausführungen ziemlich gut ftimmt. N 

Im dritten Abſchnitte berechnet Herr Jeep endlich die gebräuchlichſten 
bolt und Eiſenconſtructionen und er behandelt die Hänge⸗ und Spreng⸗ 
werke, ſowie die Conſtruetion der Dächer. Die aufgeſtellten Formeln 
werden dann von ihm zur Berechnung praktiſcher Beiſpiele angewendet. 

Das Buch bietet ganz hübſche Zuſammenſtellungen öfter gebrauchter 
Formeln und gibt manche praktiſch wichtige Notiz, nur muß es mit der 


nöthigen Vorſicht und im ſteten Vergleiche mit andern Werken benutzt 


werden. Für den praktiſchen Gebrauch ift es aber auch ſchon deshalb un⸗ 
bequem, weil die Zuſammenſtellungen der Rechnungsreſultate in Tabellen: 


Theodor Schwartze, Techniker. 


Briefkaſten. 


Herrn Dr. R. in Dresden. Sie werden nächſtens briefliche Mit⸗ 

theilungen empfangen. f 

Herrn Dr. B. in Stuttgart. Das Gewünſchte iſt an Sie abgegangen. 
Herrn J. Z. in Chemnitz. Ihr Wunſch wird erfüllt werden. 


Alle Mittheilungen, infofern fie die Verſendung der Zeitung und 


deren Inſeratentheil betreffen, beliebe man an Gebr. Baenſch, 


für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Heinrich Hirzel zu richten. 
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